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© PROCEDE ET DISPOSIT1FS DE DECOUPE DE MATERIAU PAR FAISCEAU LASER. 

(57) L'invention conceme un procede de decoupe par-fais- 
cSau laser d'un materiau sous forme de bands (1) de lar- 
geur donnee, defilant a grande vitesse, selon un profil et un •. 
format donnes, qui consists a placer, au-dessus de la 
bande, des moyens de coupe laser (2), focalisant le fais- 
ceau (3) dans I'epaisseur de la bande, qui defile sous les- 
dits moyens de coupe a una vitesse (v ( ) determinee, dans 
une direction (D) perpendiculalre a la largeur de la bande; 
a deplacer lesdits moyens de coupe, lineairement selon 
une direction ( 8) faisant un angle ( <T354>) avec la nor- 
male a la direction de defilement de la bande, et avec une 
vitesse (v a ) determinee, et a asservir la direction et la vi- 
tesse de deplacement (vj des moyens de coupe a la vi- 
tesse de defilement (v,) de la bande et a la decoupe. 

Elle conceme egalement les dispositifs de mise en oeu- 
vre de ce procede, selon differents types de decoupe. 

Application a la decoupe de timbres. 
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PROCEDE ET DISPOSITIFS DE DECOUPE DE MATERIAU 
PAR'FAISCEAU LASER 

L 1 invention concerne un procede de ; decoupe de mater iau 
par faisceau laser, ainsi que des dispositifs de mise en 
oeuvre de ce procede en fonction des caracteristiques de 
la decoupe envisagees _: l — 

Elle s 1 applique, avantageusement au domaine technique de 
-1' imprimerie, de la cartbnneriey a 1 ' industrie du bo is 
deroule comme a celle du cuir. Dans le domaine de 
1 ' imprimerie, elle s' applique tout particulierement a la 
decoupe et a la predecoupe de timbres et de vignettes, 
hotamment postaux, de type classiques ou de type 
auto-adhesif s . 

L* administration des Postes et des Telecommunications, 
entre autres, utilise beaucoup de timbres et en 
particulier de timbres autor-adhesifs constitues d'une 
partie imprimee sur uhe- face et auto-adhesive sur 
1 ' autre face, disposee sur une partie servant de support 
et de protection a la face auto-collante . Ces timbres 
sont fabriques en serie a partir d'un rouleau de papier 
de girandes dimensions, de 1' ordre.de 50 cm de largeur 
sur plusieurs kilometres de longueur, qui apres 
impression ■, doit etre tout d'abord predecoupe a 1' unite 
puis decoupe par planches de plusieurs timbres pour 
1' utilisation par les particuliers . : . . 

Actuellement , lis sont- predecoupes et decoupes 
mecaniquement' par des lames et predecoupes par des lames 
rotatives, c • est-a-dire , : placees sur un rouleau 
cylindrique en des endroits determines . de facon a 
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assurer une predecoupe selon un motif . choisi dependant 
du format des timbres a decouper, les lames ayant une 
longueur dependant de la largeur de la bande de papier a 
couper . 

5 Dans le cas des timbres auto-adhesif s , la colle deposee 
sur la face non-imprimee se depose sur -la lame qui, peu 
a peu, est colmatee et ne coupe plus precisement et 
proprement le papier. 

Pour pallier cet inconvenient, 1 * invention propose 
d ' utiliser un faisceasur-, laser qui coupe 3 le jiateriau par 
fusion locale resultant d'un echauffement puis d'une 
vaporisation. Grace a 1 ' absence de contact entre le 
moyen de. decoupe et le materiau a decouper, cette 
technique assure une bonne reproduction de 1 * operation 
de decoupe. 

Pour cela, un premier objet de 1 ' invention est un 
procede de decoupe par faisceau laser d'un materiau 
'20 selon un profil et-. un -format donnes, caracterise en ce 
que le materiau se pre.sente. sous forme de bande de 
largeur donnee defilant: a grande vitesse et en ce qu'il 
consiste : ...... 

.-. a placer parallelement : a la bande de materiau, des 
25 moyens de coupe laser,, focalisant le faisceau laser dans 
1 * epaisseur -de la bande , ; . 
- - - a faire defiler la. bande de materiau dans le plan 
focal des moyens de coupe laser a - une vitesse Vf 
determinee, dans . une direction perpendiculaire a la 
30 . largeur de la bande de materiau, 

- a deplacer lesdits moyens de coupe lineairement selon 
une direction definie par rapport a la normale a la 
direction de defilement de . la bande, variable en 
fonction de la decoupe, et avec une vitesse v<j 


10 


15 


BNSOOCID: <FR 2733447A1_I_> 


# 


2733447 


3 

determinee , et 

- a asservir la direction et la vitesse de deplacement 
Vd des moyens de coupe a la vitesse de defilement Vf de 
la bande et a la decoupe. 

5 - 

Selon une autre caraeteristique, 1.' invention concerne la 
decoupe d'une part selon un mode rapide et d ' autre part 

selon plusieurs prof ils . ouyerts J?arall#les_ simultanement 

et selon un profil ferme, en deux ou quatre temps. 

10 - ' 

Un second 1 bbjet de 1-' -invention - est un dispositif de 
decoupe par faisceau laser d'un mater iau, comprenant des 
moyens de decoupe laser focalisant un faisceau laser, se 
deplacant sur un rail parallele a la bande de materiau, 

15 caracterise en ce qu'il comprend de plus : 

- des moyens de defilement du materiau se presenfcant 
sous forme de bande, dans le plan focal des moyens de 
coupe laser, a vitesse determinee Vf, 

- des moyens de rotation du rail, dans un plan parallele 
20 au plan de defilement du materiau, d'.un angle p par 

rapport a la normale a la direction de defilement du 
materiau, 

- des moyens de deplacement des moyens de coupe selon 
une direction definie par l'angle £ par rapport a la 

25 normale a la direction ' de defilement du materiau, 
variable en fonctlon de la decoupe, a une vitesse V(j, 

- des mbyeris d'asservissement de la direction du rail et 
de la vitesse de deplacement v^ des moyens de coupe a la 
vitesse de defilement Vf de la bande et a la decoupe. 

30 ■ "■ ■ .. .• . ■ . ■ 

D'autres caracter istiques et avantages .;de 1' invention 
apparaitront a la lecture de la description suivante 
d'un exemple de realisation, cette description etant 
faite en relation avec les dessins joints dans lesquels: 
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- la figure 1 est un exemple de realisation d'un 
dispositif de mise en oeuvre du procede de decoupe selon 
1 • invention ; 

_ la figure 2 est ,un exemple de realisation 
5 pref erentielle d'un dispositif de mise en oeuvre du 
procede de decoupe selon 1 1 invention; 

- la figure 3 est un exemple de profil de decoupe ouvert 
d'une bande de materiau; 

- la figure 4 est un exemple de realisation d'un 
10 dispositif de mise en oeuvre du procede de decoupe selon 

deux prof i Is- ouve.rtrSt;pa-ra-lleles et simul tapes; 

- les figures. 5 a , 5 D et- 5 C sont des exemples.de profils 
de decoupe respectivement ferme et ouverts; 

- la figure 6 est un exemple de realisation d'un 
15 dispositif de mise en oeuvre du procede de decoupe selon 

un profil ferme, en deux temps; 

- les figures 7 a et 7b sont les vues de cSte et de face 
d'un exemple de realisation d'un dispositif de decoupe 
avec un faisceau laser.de faible puissance; 

20 - la figure 8 .est un exemple de realisation d'un 
dispositif de mise en oeuvre du procede de decoupe selon 
deux profils rectilignes faibleraent espaces; 
: - la .figure 9 est ;-un .exemple de realisation d'un 
dispositif de mise en oeuvre, du. procede de .decoupe selon 

25 un profil octogonal en quatre temps. 1 

-la figure ,10 est un deuxieme exemple de realisation 
pref erentielle. d'un dispositif de mise en- oeuvre du 
procede de decoupe selon 1' invention. 
- L.es > elements portant ; les memes references . sur les 

30 differentes figures remplissent les memes fonction en 
vue des memes r.esultats. . • ? 

Le procede de. decoupe par faisceau laser selon 
- 1' invention consiste tout d'abord <a utiliser un materiau 
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en forme de bande ou de feuille, de largeur donnee, 
destine a etre decoupe d'une part selon un profil 
determine et d' autre., part.avec des dimensions donnees 
pour realiser des planches d 1 un format particulier. La 
5 figure 1 : illustre le principe de cette decoupe par 
faisceau laser. La bande de materiau 1 defile a plat, a 
grande vitesse, : de 1 ' ordre de 100 m/mn, grace a un 
- - chariot -mobile - en- -translation par- exemple,.. dans — une_ 
direction D perpendiculaire a la largeur de la bande, 

10 sous une tete de coupe laser 2 emettant . un faisceau 
laser 3 ; oriente perpendiculairenient au materiau qu'il 
est destine a decouper. Pour cela, une source laser, de 
type CO2 , transmet parallelement au plan de coupe un 
faisceau laser 3 dirige vers l'interieur de -la tete de 

15 coupe 2, qui comprend notamment un rairpir 4 a 45° et une 
lentille de focalisation 5 respectivement destines a 
devier perpendiculairenient au plan de. coupe le faisceau 
laser 3 et a le focaliser dans l'epaisseur du materiau, 
a une distance egale a la focale de la lentille. Ce 

20 ■ miroir 4 et cette lentille 5 peuvent etre remplaces , par 
un miroir parabolique de renvoi et de: focalisation. 

L' invention cohsiste ensuite a combiner le defilement de 
la bande de ■ materiau 1 .dans le plan de coupe. Pi avec le 

25' deplacement lineaire de la tete de coupe 2 dans un . plan 
' P2 parallele au plan de coupe et selon une direction <S 
faisant un angle (3 avec la normale a la direction D de 
defilement de la bande. Cet angle j3 est variable en 
fonction de la vitesse de def ilement de la -bande et de 

30 la decoupe envisagee .sur la bande.. La. tete .de coupe ;peut 
etre montee sur un chariot destine a se deplacer le long 
d'un rail 6 de guidage, entraine soit par un moteux 
electrique classiquede precision, pas a pas, soit par 
un moteur lineaire. On peut egalement utiliser le 
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guidage par sustentation magnetique ou coussin d'air. 

La figure 2 est un exemple de realisation pref erentielle 
du dispositif itiettant en oeuvre le . precede de decoupe 
5 selon l 1 invention. Deux tetes de . coupe 2 se deplacent le 
long d'un rail 6 en forme de boucle perpendiculaire au 
plan Pi de defilement de la bande de materiau 1 et 
mobile en rotation. Ce rail presente deux parties 
rectilignes 61, paralleles, de longueur au moins egale a 

10 la largeur de la bande a decouper ; ■ et reliees ensemble 
par deux portions " ^ de" rails circulairesr: 63- realisant 
ainsi une boucle dont la generatrice est; f onction de la 
largeur de la bande a couper. Sur ce rail 6 est tendue 
une chalne ou . une courroie crantee 62 sur ses deux 

15 faces, par 1 ' intermediaire de deux poulies 12 ou roues 
dentees, permettant le deplacement simultane dans deux 
sens opposes, par un moteur 64, des deux tetes de coupe 
laser 2, qui sont diametralement opposees et solidaires 
en deplacement'. ". Lorsque chaque tete de coupe se deplace 

20 le long • de la partie .'„ rectiligne 61 qui, est la plus 
proche du plan de coupe Pi,.:dans un plan P2,,elle devie 
un faisceau laser 3 et le focaiise dans l'epaisseur du 
materiau, pour realiser. la decpupe dont le prof il est 
obtenu par variation de .la" direction 5 de deplacement de 

25 la tete de ■ coupe. Le : format : du materiau; a,; decouper 
determine, avec la vitesse. de defilement de la bande, la 
frequence de coupe, done le nombre de tours de chaque 
tete de coupe .2 . La vitesse de coupe est egale a la 
vitesse cireonf erentielle de la tete le long de son 

30 ■ trajet sur la boucle du rail.. Pour, optimiser la 
frequence de coupe, il faut que la boucle ait une partie 
rectiligne 61 du meme ordre de grandeur que. la largeur 
de-la bande 1 a decouper et .que les courbures du chemin 
de roulement permettent le deplacement des tetes sur le 
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rail. Dans 'cet ' exemple de. realisation , le miroir 4 de 
deviation du faisceau laser ainsi que la lentille de 
f ocalisatioh 5" peuvent etre remplaces par un miroir 
parabolique remplissant les deux fonctions. 
Li' invention permet ainsi la decoupe rapide d'une bande 
de materiau selon une direction fixe S par association 
de deux tetes de coupe laser, agissant sur la bande de 
materiau -success ivement _.et _ immediateinent _ _1_' une _apres 
1' autre. L 1 angle p, c ' est-a-dire la direction, ainsi que 
la vitesse de deplacement v d des tetes de coupe 2 sont 
asservis a la vitesse de defilement v f du materiau et a 
la largeur de la bande a decouper desiree, de facon a 
bptimiser le temps de coupe. 

La figure 3 est un exemple de motif de decoupe. 7 realise 
sur la bande de materiau 1, motif ouvert a base de 
segments obtenus par variation de 1' angle 0 et dont 
certains 8 sont perpendiculaires a la direction D de 
defilement de la bande. Cet angle p , ainsi que la 
vitesse de deplacement des moyens de coupe 2 sont 

asservis a la vitesse de defilement Vf du materiau et a 
la decoupe desiree. 


L* invention permet de> realiser la decoupe d'une bande de 
materiau simultanement. selon deux ou plusieurs profils 9 
ouverts : et paralleles en placant tout d'abord, dans un 
plan parallele P 2 au plan P 1 de defilement de la bande, 
plusieurs tetes de coupe laser selon. une meme. direction 
S et orientant le faisceau laser 3. perpendiculairement a 
la bande dans " I'epaisseur de -laquelle . elles le 
focalisent; Puis on fait defiler la bande a une vitesse 
vd determinee tout en deplacant . simultanement et 
lineairement les tetes de coupe selon la meme direction 
faisant un angle /3 avec la normale a la direction de 
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defilement de la bande. Comme precedemment , on asservit 
la direction 6 et .la vitesse de deplacement v^ a la 
vitesse de defilement Vf et .a la decoupe. 

La figure - 4 est un exemple de . realisation d'un 
5 dispositif de mise en oeuvre du procede, comprenant une 
bande de mater iau 1 tractee, sous deux tetes de coupe 2 
susceptibles de se deplacer simultanement et 
lineairement, le long d'un rail ,-6 ■ parallele au plan Pi 
du mater iau et dont la direction . 6 peut faire un angle & 
10 variable avec la normale a direction D de defilement de 
la bande. ■ - : - t '■. vr. ■■■ r: . . y, :,_\- ^c-:. i .■: 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, le 
procede de decoupe permet de realiser une coupe selon un 

15 profil ferme, comme un cercle, un carre . ou tout 
polygone. Pour cela, il faut decomposer le profil ferme 
en deux motifs ouverts et realiser successivement la 
decoupe de chaque motif ouvert par deux tetes de coupe 
laser distinctes, disposees au-dessus de la bande de 

20- mater iau l'une apres 1 ' autre dans le sens de defilement 
- • de la bande . ■ ■ r . ■ - L 

La figure 5 a est un exemple de profil en forme 
d'octogone 13, que 1 ' on decompose en deux profils 
ouverts 14 et 15 -realises successivement, , comme le 

25 montrent les figures 5b et - : 5 C .. Une. premiere tete laser 
realise la decoupe de la bande 1 selon le prof il ouvert 
14 comprenant • des segments, de droites dans l'ordre 
suivant', sachant qu'au depart, le faisceau laser est 
positionne au point A, vers le centre de la bande, 

3 0 - le segment a : la tete etant deplacee du point A vers 
le bord droit de la bande, perpendiculairement a 
celui-ci ; . . ^ 

- le segment b : la tete etant immpbilisee ; 

- le- segment c : la tete etant . deplacee vers le bord 


BNSDOCID:<FR 2733447A1 I > 


• 


2733447 


9 

gauche, perpendiculairement a celui-ci ; 
' - le segment d : la'tete etant deplacee vers le bord 

gauche selon une direction S faisant un angle (3 avec 
la norma le a la direction D de defilement de la bande 
5 par rotation de la tete. 

Sur la figure 5 C est decompose le profil ouvert 15 en 
segments de droite decoupes par la seconde tete laser, 

apres que_la_ precedent e decoupe _a it _ete realisee. Cette 

tete laser part du * point A, , est deplacee vers le bord 
10 gauche de la bande ,- dans une direction 6 faisant l'angle 
/3 par -rapport a la normal e a : sa direction de defilement 
'- segment d • -, puis est deplacee vers le bord gauche 
encore, alors que sa direction est perpendiculaire au 
defilement - segment c 1 est ensuite immobilisee - 

15 segment b 1 - et enfin est deplacee perpendiculairement 
vers le bord droit de la bande - segment a' — , pour se 
retrouver au point final B de la premiere . decoupe . 
L'angle p est proportionnel a. la Vitesse de defilement 
de la bande a decouper. Si celle-ci est arret.ee, la tete 
20 decoupe selon une droite parall.ele a.l'axe de la bande 
et si elle defile .. a une Vitesse egale a la vitesse de 
deplacement lineaire de la.tet.e-,' la decoupe est inclinee 
a 45° par rapport a cet axe. : 

Pour mettre en oeuvre • le precede realisant une telle 
25 decoupe selon un prof il ferine, 1' invention propose un 
dispositif, Comprenaht des moyens de. coupe, constitues 
par deux tetes de' coupe laser .2, pla.cees. au-dessus de la 
bande 1, orientant . . leurs faisceaux - laser 3 
perpendiculairement a la bande et disposees 1 'une apres 
30 1 'autre par rapport au sens vde defilement de. la bande. 

Pour cela, dans le ;cas d'un defilement du materiau dans 
un meme plan P 1( ..-les tetes .de : coupe peuvent se deplacer 
le long de deux rails paralleles .. situes l'un apres 
1' autre par rapport - au defilement du materiau dans un 
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mime plan P 2 . Dans le cas . d ' un def ilement du materiau 
selon deux plans . paralleles successifs Pi et P i, 
represerite sur la figure. 6; elles se deplacent le long 
de deiix "rails 11 situes 1 ' un au-dessus de 1' autre dans 
un plan orthogonal aux plans de defilement Pi et P'i du 
materiau: 

L * invention concerne egalement un procede de decoupe 
d'un materiau par un faisceau laser -de faible puissance 
par rapport a l'epaisseur du materiau a decouper, 
consistant a realises une premiere -d^poupe, par ledit 
faisceau laser sur la moitie de l'epaisseur de la bande 
de materiau, suivie d'une seconde decoupe selon le meme 
profil,-au meme endroit de la bande et sur 1 ' autre 
moitie de' l'epaisseur de la bande. 

Pour cela, comme le montrent les figures 7 a et 7b, qui 
sont respect ivement une vue de cote et une vue de face, 
un dispositif mettant en oeuvre ce procede comprend une 
source laser emettant.un faisceau 3 de faible puissance, 
associee a un dispositif distributeur optique 16, dont 
le r61e est de devier le faisceau. vers deux moyens de 
coupe distinct s-, * deux c tetes 2 de ,. coupe laser 
preferentiellement,. agissant ; simultanement en deux 
endrbits distincts de la bande 1. La premiere tete est 
destinee a predecouper la moitie de l'epaisseur de la 
bande a un endroit et selon un. prof il ' ouvert donnes, 
tandis que la seconde tete .. est destinee a assurer la 
coupe definitive de la bande selon le meme profil, au 
meme endroit de la bande qui a continue a. defiler entre 
les deux tetes • de coupe.. Pour cela, la j distance de 
focalisation de leurs lentilles respectives est calculee 
pour n ' entamer que la moitie de 1 ' epaisseur de la bande 
de materiau. Selon une realisation pref erentielle , les 
deux tetes 2 sont disposees. sur les deux parties 
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rectilignes 61 d'un . rail de guidage 6 en forme de 
. boucle, comme decrite ; precedemraent. Le faisceau laser 3 
est oriente en sens .opposes par les deux tetes de coupe 
respectives et focalise a la moitie.de l'epaisseur de la 
5 bande 1 qui defile selon deux plans paralleles de part 
et d' autre des rails. 

j.Selon „une _ autre _ j=aracteristigue_ .. _de _ 1 ' invention, le 

procede de decoupe permet la decoupe d'un mater iau sous 

10 forme de bande, selon deux profils rectilignes espaces 
d ' uneudistance. r faible par rapport aux dimensions de la 
bande de materiau et identique quelque soit la vitesse 
de defilement de la bande. Ce procede consiste a 
accoupler deux moyens ; de coupe laser, deux tetes de 

15 coupe par exemple, qui sont places cote a c6te au-dessus 
de celle-ci et sont solidaires en deplacement le long 
d'un rail. Ces deux tetes de coupe recoivent un faisceau 
laser qu'e lies devient dans le meme sens perpendiculaire 
a la bande de materiau, et sont tres proches l'une de 

20 1« autre, leur espacement etant petit par rapport aux 
dimensions, de la bande. On fait defiler la bande sous 
les tetes de coupe selon une vitesse de. defilement vf et 
on deplace , ensemble lineairement les deux tetes 
accouplees, dans un plan parallele au plan.de defilement 

25 de la bande, selon une direction 6 faisant un angle f3 
par rapport a la normale a. la direction D de defilement 
. du materiau, et avec une vitesse detenninee v,j. Comme le 
montre la figure 8 qui est un exemple de realisation 
particulier, les deux tetes , de coupe laser 2, qui 

30 peuvent etre alimentees par le meme ..faisceau laser 3 
d'origine passant,- a trayers un distributeur optlque, 
sont solidaires en deplacement le long d'un rail de 
guidage 6 en forme de boucle presentant au moins une 
portion rectiligne 61 parallele a la bande de materiau 1 
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et de meme dimension que sa largeur; ce rail de guidage 
etant mobile eri rotation par rapport a la direction D de 
defilement de la bande. C'es deux tetes de coupe laser 
realisent ' deux decoupes paralleles, espacees d'une 
distance faible r par rapport aux dimensions de la bande 
et determinee par les moyens d ' accouplement 17 des deux 
tetes. Quelque soit la vitesse de la bande, elle sera 
toujours decouple selon le meme motif realise par les 
tetes . *' 

Selon une autre caracteristique de 1 ' invention, il est 
possible de realiser la 'decoupe d'un mater iau sous forme 
de bande selon un - profil- ferine octogonal en quatre 
temps. Le procede consiste a realiser tout d'abord la 
decoupe de deux des huit cotes, b et b', selon une 
direction parallele a la direction D de deplacement de 
la bande par des premiers moyens de decoupe laser, puis 
a realiser la decoupe des deux cotes d et d* 
perpend icu la ires aux precedents par des seconds moyens 
de coupe accouples se deplacant lin^airement selon une 
direction 6 faisant un angle /3 avec = la nofmaie a la 
direction D, a realiser ensuitela decoupe selon deux 
autres cotes' c et c' faisant un 'angle de 45° avec les 
precedents par 'des troisiemes moyens de coupe accouples 
se deplagant lirieairement selon 'une direction 1 &2 faisant 
un angle £3 avec la norraale a la 'direction D, et enfin a 
realiser la decoupe selon les "deux derniers cotes a et 
a' faisant un angle de 90° avec les precedents par des 
quatriemes moyens de coupe accouples se . deplacant 
lineairement selon une direction -64 faisant un angle /?4 
avec la normale a la direction 

La figure 9 ■ represente un exemple particulier de 
realisation du dis'positif mettant en oeuvre ce procede, 
comprenant des premiers moyens .de coupe constitues par 
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deux tetes de coupe laser 2 1 fixes par rapport au 
deplacement de la bande de mater.iau 1; des seconds 
moyens- de coupe constitues. . par deux tetes laser 22 
accouplees se deplacant sur la portion rectiligne 61 
d'un premier rail, double 6 en forme, de boucle, de 
longueur egale a la largeur de. la bande, ce rail etant 
mobile en rotation dans un plan parallele au plan de la 
bande; des troisiemes moyens . de coupe egalement 
.cons.ti.tues. par ^ _d_eux_ tetes JLaser 23 ,__ _ accouplees, se 
deplacant sur une premiere portion rectiligne 611 d'un 
second rail, double 6 en forme de boucle, de longueur 
egale. :a, ia-. largeur.. de la bande,.ce, rail etant mobile en 
rotation dans un plan parallele au plan de la bande et 
servant egalement de guidage aux quatriemes moyens de 
coupe constitues par un couple de tetes laser 24 se 
deplacant sur une seconde portion rectiligne 612 du 
second rail parallele a. la premiere 611. La bande de 
mater iau 1 defile dans un premier plan sous les trois 
premiers moyens de coupe, puis defile selon un second 
plan parallele au premier, au-dessus des quatriemes 
moyens . _ 

Pour eviter les problemes. d * inertie dus au poids des 
tetes de coupe „ laser, : il est possible, de disposer le 
rail -de guidage 6 en = f orme de boucle dans un plan 
horizontal (figure 10-), et non vertical comme dans les 
modes de. realisation precedents., la fixation des tetes 
de coupe 2 devant etre pref e.rentiellement realisee a 
1' inter ieur de la boucle en raison de la force 
centrifuge apparaissant lors de leur deplacement. 

Dans tous les dispositifs de decoupe par faisceau laser 
qui viennent d'etre decrits, les valeurs de 1' angle 0 
que fait la direction de deplacement lineaire des tetes 
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de coupe laser avec la normale a la direction de 
defilement D de la bande de materiau- a decouper, ainsi 
que de la vitesse de dep la cement des tetes de coupe 
sont asserviess a la vitesse de defilement vf du materiau 
et au profil coraine au format de decoupe desires, 
notamment par pilotage electronique. II est alors facile 
de changer le motif de decoupe presque instantanement 
par recherche du motif dans la memoire d'un ordinateur. 

Le precede selori 1' invention presente 1 ' avantage de ne 
demander aucun " ef f Or : t' de coupe, contra irement aux 
precedes actuels de decoupe dans le • cas de materiaux 
durs comme le carton par exemple, ou l'effort de coupe 
est important et fatigant pour les paliers et les axes 
des cylindres de decoupe, demandant des moteurs de forte 
puissance. II s'applique egalement a la decoupe de 
tissu, "de verre ou de plastique. 

GrSce au procede selon 1' invention, il est possible de 
decouper deux bandes differentes simultanement avec un 
seul laser associe a un dispositif de deviation du 
faisceau laser vers deux moyens de coupe distincts. 
Un : avantage 'tout particuliefeihent interessant de 
1' invention coricerne la decoupe des materiaux 
auto-adhesif s, tels que les timbres' et les vignettes 
auto-adhesives, qui cblmatent - les lames de coupe 
traditiohnelles , grace a 1 'absence de contact mecanique 
entre le materiau et le moyen de coupe. 
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REVEND I CATIONS 


1. Procede de decoupe par faisceau laser d'un materiau 
selon un profil et un format donnes, caracterise en ce 
que le materiau se presente sous forme de bande (1) de 

largeur donnee, _def [ilant a ^grande vitesse, et ce 

5 qu'il consiste : 

- a placer, parallelement a la bande de materiau, des 
moyens de coupe laser ( 2 ) ,■„ , - : f ocalisant success ivement le 
faisceau laser (3) dans l'epaisseur de la bande, 

- a faire defiler la bande de materiau dans le plan 
10 focal desdits moyens de coupe laser, a une vitesse (Vf) 

determinee, dans une direction (D) perpendiculaire a la 
largeur de la bande de materiau, 

- a deplacer lesdits moyens de coupe, dans un plan (P2) 
parallele au plan (Pi) de defilement du materiau, 

15 lineairement selon une direction (S) definie par. rapport 
a la normale a la direction de defilement de la bande, 
variable en fonction ;de la decoupe ,- et avec une , vitesse 
( v d) determinee, et . j- ■■ _ . 

- a asservir la • direction, (6). et la vitesse de 
2 0 deplacement . (.va) des moyens de, coupe a la vitesse de 

defilement (vf) de.la bande et a la decoupe. .1 

2. Procede selon la revendication : 1, caracterise en ce 
que le profil (7) de decoupe est ouvert et en ce que les 

2 5 moyens de coupe sont const itu#s par une tete de coupe 
laser . • . • . ■ . ■ - , 

3. Procede selon la revendication 1, consistant a 
decouper par faisceau laser : un materiau simultanement 

30 selon au moins -deux profile ouverts (9) paralleles, 
caracterise en ce que les moyens de decoupe sont 
constitues par au moins deux tetes de coupe laser (2) et 
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en ce qu'il consiste : - 

- a placer, selon une meme direction (<S) parallele a la 
bande (1) de materiau, lesdites tetes de coupe laser, 
focalisant le faisceau laser (3) dans I'epaisseur de la 
bande , 

- a faire defiler la bande (1) de materiau dans le plan 
focal desdites tetes de coupe laser, a une vitesse de 
defilement (Vf) determinee, 

- a deplacer simultanement et lineairement, dans un plan 
(P2) parallele au plan (Pi) de defilement du materiau, 
lesdites tetes de ; coupe seldn la meme:- direction .(„£) 
faisant un angle ()3) avec lanorniale a - la direction (O) 
de defilement de -la bande; variable en fonction de la 
decoupe, et avec une vitesse (v^) determinee, et 

- a asservir la direction (6) et la vitesse de 
deplacement (Vd) des tetes de coupe a la vitesse de 
defilement (Vf) de la bande et a la decoupe. 

4. Procede selon la revendication l, consistant a 
real iser une decoupe rapide par faisceau laser d'un 
materiau selon une direction fixe, caracterise en ce que 
les moyens de decoupe sont constitues par au moins deux 
tetes de coupe laser (2) et en ce qu ' il: consiste : 

- a placer parallelemertt a la bande ; (1) .de - materiau, 
lesdites tetes ' de coupe -laser,. 1 * une au-dessus de 
1* autre, solidaires en deplacement et focalisant 
successivement le faisceau laser (.3 ) dans I'epaisseur de 
la bande , - ' 

- a faire defiler la bande ^ de materiau dans le plan 
focal desdites tetes de coupe laser, dans une direction 
(D) perpendiculaire a la largeur de la bande, a une 
vitesse (Vf ) determinee, 

- a deplacer lesdites tetes de coupe, dans un plan (P2) 
parallele -au plan - (Pi) de defilement, du materiau, 
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simultanement et lineairement selon une direction (£) 

fais'ant un angle (P) avec la direction de defilement de 
la bande, dans deiix sens opposes et avec une vitesse 
(V(j) determiriee, et ■■ 

- a asservir la direction (6) et la vitesse de 

deplacement (v<a) des tetes de coupe et la vitesse de 

defilement (vf) de la bande a la largeur de la bande de 
materiau . ' 


5. Procede selon les revendications 1 et 2, consistant a 
deco'iiper" 'par- f aisceau. laser um.mater iau selon un prof il 
ferine, caracterise en ce qu'il consiste : 

- a decomposer le profil ferme en deux profils ouverts, 

- a realiser success ivement la decoupe des deux profils 
ouverts par deux tetes de coupe laser differentes. 

6. Procede selon la revendication 1, consistant a 
decouper par f aisceau laser de- faible puissance par 
rapport a l'epaisseur du materiau a decouper selon un 
ouvert , caracterise en ce que les moyens de decoupe sont 
constitues par au moins deux tetes de coupe laser (2) 
alimentees par le meme f aisceau laser et en ce qu'il 
consiste : ... 

- a realiser une premiere decoupe par une . premiere tete 
-de coupe, a travers la premiere moitie de l'epaisseur de 

la bande, selon le profil choisi, et 

- a realiser vine seconde decoupe par la seconde tete de 
coupe, au meme endroit -de- la bande. et a travers la 
seconde moitie de son epaisseur, selon le meme profil 
Choisi . - •' ' , : . . 

7. • Procede selon- la revendication 1, consistant a 
decouper par f aisceau laser un materiau selon deux 
profils rectilignes espaces; d ' une distance (T) faible 
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par rapport aux . dimensions de la bande de materiau et 
identique quelque soit la vitesse de defilement de la 
bande, caracterise en ce. que les moyens de decoupe sont 
constitues par deux tetes (2) de coupe laser et en ce 
5 qu'il consiste : 

a accoupler les deux tetes de coupe laser, 
parallelement a la bande (1) de. materiau et solidaire, 
l'espacement entre les tetes etant petit par rapport aux 
dimensions de la bande; 
10 - a f aire defiler la bande (1) dans le plan, focal les 
tetes de coupe, -dans une -direction .( QX,cde_ def ilement du 
materiau perpendiculaire a la . largeur de la bande .et 
selon une vitesse de defilement (vf) determinee 

- a deplacer ensemble lineairement les deux tetes (2) 
15 accouplees, dans un plan parallele au plan (Pi) de 

defilement de la bande, selon une direction (6) definie 
par rapport a la normale a la direction (D) de 
defilement du materiau, * et avec une vitesse determinee 

(v d ) • 

20 • . . ■• ■ 

8 . Procede selon . la. revendicat ion 1,. consistant a 
realiser la decoupe d'un mate.riau selon un profil ferme 
octogonal en quatre temps, caracterise en ce qu'il 
consiste : - • ■ • ■ : , 

25 - a realiser. tout d'abord la decoupe, de deux des . huit 
cotes (b et • b 1 )- selon; une direction parallele a la 
direction ' (D) de. .deplacement de la bande par des 
premiers moyens de decoupe laser; 

-a realiser la. decoupe des deux- cotes (d et d') 
3 0 perpendiculaires aux precedents par des seconds moyens 
de coupe accouples se deplacant lineairement selon une 
direction (S) faisant un angler (/3) avec la normale a la 
direction (D) ; 

- a realiser ensuite. la. decoupe selon deux autres cotes 
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(c et c») faisant un angle de 45° avec les precedents 
par des troisiemes moyens de coupe accouples, se 
deplacant lineairement selon une direction ($3) faisant 
un angle -(£3) avec la normale a la direction (D) , et 
5 - a realiser la decoupe selon les deux derniers cotes (a 
et a') faisant un angle de 90° avec les precedents par 
des quatriemes moyens de coupe accouples se deplacant 
lineairement selon une direction (£4) faisant un angle 
(/3 4 ) avec la normale a la direction (D) . 

10 • ■ • ; 

-■9. Dispositif de decoupe::- par faisceau laser d'un 
mater iau, mettant en oeuvre le procede selon la 
revendication 1, comprenant des moyens de decoupe laser 
focalisant un faisceau laser (3) , se deplacant sur un 

15 rail (6) de guidage parallele a la bande de materiau 
(1) , caracterise en ce qu'il comprend de plus : 

- des moyens de defilement du materiau, dans le plan 
focal des moyens de coupe laser, a vitesse determinee 
(v f ) , 

20 - des moyens de rotation du rail (6), dans un plan (P2) 
parallele au plan (Pi) de defilement du materiau, d'un 
angle (/3) par rapport a la normale a la direction (D) de 
defilement du materiau, ' 

- des moyens de deplacement " lineaire . des moyens de coupe 
25 selon une direction ■ (S)-- - definie par 1 '.angle (^)< : par 

rapport a la normale a la direction de defilement du 
materiau, variable en fonction du profil de decoupe, a 
une vitesse (vd) determinee, 

- des moyens d'asservissement de la direction ,(<5) et de 
30 la- vitesse de deplacement (v^) des moyens de - coupe a- la 

vitesse de def ilement . (Vf ) de-la bande et a la decoupe. 
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10. Dispositif de decoupe par . faisceau laser d'un 
mater iau, mettant en oeuvre- . , le- procede selon la 
revendication 3, comprenant ,des moyens de coupe laser, 
focalisant un . faisceau. laser , (3) dans l'epaisseur du 
materiau, se .deplacant sur, un rail de guidage parallele 
a la bande de materiau, caracterise en ce que les moyens 
de coupe sont const itues par deux tetes (2) de coupe 
laser placees au-dessus de la bande (1) de materiau, 
orientant le faisceau - laser perpendieulairement a la 
bande et disposees l'une a cote de 1' autre par rapport 
au sens de defilementcdu materiau sur v le meme rail (6) ; 
et en ce qu'il comprend de plus : - . ? 

- des moyens de. defilement de l,a bande de materiau, a 
vitesse determinee (vf ) , dans le plan focal des tetes de 
coupe ( 2 ) , 

- des moyens de rotation du rail selon un angle (/3) par 
rapport a la normale a la direction de defilement de la 
bande , 

- des moyens de deplacement lineaire des tetes de coupe 
selon une direction •(.£) , definie par l'angle (/9) par 
rapport a la normale a la direction de defilement du 
materiau, variable en ! fonction de la decoupe, a une 
vitesse (v^) determinee, 

-r des moyens d * a'sservissement* -de la direction ( 6) et de 
la vitesse de deplacement (v^).. des .tetes de coupe a la 
vitesse de defilement (vf) . de -la bande : et a la decoupe. 

11. Dispositif de .decoupe par faisceau laser d'un 
materiau, mettant . en - -oeuvre . le procede selon la 
revendication 4, comprenant .des moyens de coupe laser, 
focalisant un faisceau laser, se deplacant. sur un rail 
parallele a la bande de materiau, caracterise en ce que 
les moyens de coupe sont constitues par deux tetes de 
coupe laser (2) , orientant le faisceau laser (3) 
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perpendiculairement a la bande, disposees diametralement 
opposees et solidaires en deplacement, respect ivement le 
long de deux parties rectilignes (61) d'un rail (6) en 
forme de boucle, perpendiculaire au plan (Pi) de 
5 defilement du materiau, reliees ensemble et mobiles en 
rotation, et en ce qu'il comprend de plus : 

- des moyens de defilement de la bande de materiau, a 
vitesse determinee (vf ) , dans le plan focal des tetes de 
coupe, 

10 - des moyens de rotation du rail d'un angle, (0) par 
■ rapport a la norma le a la direction de defilement de la 
bande, 

- des moyens de deplacement lineaire des tetes de coupe 
le long des deux parties rectilignes (61) du rail, selon 

15 une direction definie par 1' angle (/3) par rapport a la 
nbrmale a la direction de. defilement du materiau, 
variable en fonction du profil de decoupe, a une vitesse 
(vd) determinee, 

- des moyens d * asservissement de la direction (<S) et de 

2 0 la vitesse de deplacement :(Vd) de la tete : de coupe a la 

vitesse de defilement (vf) de la. bande et a la decoupe. 

12. Dispositif de decoupe par faisceau laser d'un 
materiau, mettant en ..oeuvre le prqcede selon la 
25 revendication 5, comprenant des moyens de coupe laser, 
focalisant un faisceau laser, se deplacant sur des rails 
paralleles a la bande- de materiau, . caracterise en ce que 
les moyens de coupe sont const itues par deux tetes de 
coupe laser (2) placees au-dessus de la. bande (1) de 

3 0 materiau, orientant leurs :, f aisceaux . laser (3) 

perpendiculairement a. .la bande et disposee l'une apres 
1* autre par rapport au sens de defilement ,du materiau; 
et en ce qu'il comprend de plus : 

- des moyens .de vdefilement de.la bande.de materiau, dans 
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le- plan focal des tetes de. coupe. (2) .a vitesse 
determinee (Vf ) , - 

- des moyens de rotation des- rails selon un angle (/3) 
par rapport a la norm'ale a la direction de defilement de 
la • bande 

- des moyens de deplacement lineaire des tetes.de coupe 
selon une direction definie par 1* angle (0) par rapport 
a la normale a la direction de defilement du mater iau, 
variable en fonction du profil de decoupe, a une vitesse 
(v<j) determinee, 

^- des moyens d * asserviissement de la direction et de la 
vitesse de deplacement (v<j) des tetes de coupe a la 
vitesse de defilement (vf) de la bande et a la decoupe. 

13. Dispositif de decoupe selon la revendication 12, 
caracterise en ce gue les deux rails de support des 
tetes de coupe sont paralleles dans le sens de 
defilement de la bande de materiau. 

14. Dispbsitif de decoupe selon la revendication 12, 
caracterise en ce que la bande (1)-. de materiau defile 
success ivement selon deux plans (Pi,P'i) paralleles et 
en ce que les deux rails (,ii)--de - support des tetes de 
coupe (2) sont paralleles dans un. plan orthogonal aux 
plans (Pi,P'i.) de defilement de la bande. • 

15. Dispositif de decoupe. par faisceau laser d * un 
materiau, mettant en oeuvre le procede selon la 
revendication 6, comprenant des moyens de coupe laser 
fbcalisant un ^faisceau laser de faible puissance, se 
depla^ant sur un rail parallele.a la bande de materiau, 
caracterise - en ce que les moyens de coupe sont 
constitues par deux tetes de -.coupe (2) laser disposees 
ch'acune sur -une des = deux parties rectilignes (61) d'un 
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rail de guidage (6) en forme de boucle perpendiculaire 
au plan de defilement de materiau, et en ce qu'il 
comprend de plus :. . 

- un distributeur optique (16) deviant le faisceau laser 
5 (3) vers chacune .des deux tetes de coupe qui l'orientent 

vers la bande (1) et dont ,1a distance de focalisation 
aboutit a la moitie de l'epaisseur de la bande ; 

- des moyens de defilement du materiau, dans le plan 
focal des moyens de coupe laser, a vitesse determinee 

10 (Vf ), 

- des moyens de rotation . du;. rail (6), dans un plan (P2) 
parallele au plan (Pi) de defilement du materiau, d'un 
angle ()3) par rapport a la normale a la direction (D) de 
defilement du materiau, 

15 - des moyens de deplacement lineaire des moyens de coupe 
selon une direction (S) . definie par l'angle (/?) par 
rapport a la normale a la direction de defilement du 
materiau, variable en fonction du profil de decoupe, a 
une vitesse (Vd) determinee, 

20 - des moyens d ' asservissement de la direction et de la 
vitesse de deplacement >. (V^) des moyens de coupe a la 
vitesse de defilement .(Vf.) , de la bande-.et a la decoupe. 

16. Dispositif de decoupe au laserd'un materiau, selon 
25 l'une des revendications .9 a 15, caracterise en ce. que 
les moyens de deplacement lineaire des tetes de coupe 
sont constitues par un moteur electrique pas a pas. 

•17. Dispositif de decoupe au. laser d'un materiau, selon 
30 l'une des revendications 9a 15, caracterise en ce que 
les moyens de deplacement lipeaire des tetes de coupe 
sont constitues par un moteur electrique lineaire. 

18. Dispositif.: de decoupe par faisceau laser d'un 
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mater iau, mettant en oeuvre le procede selon la 
revendication 7, eomprenant des moyens de coupe laser, 
focalisant un faisceau laser dans l'epaisseur du 
materiau, se deplacant sur des .rails disposes au-dessus 
5 de la bande de materiau, earacterise en ce que les 
moyens de coupe sont constitues par deux tetes de coupe 
laser (2) orientant leurs faisceaux laser (3) 
perpendiculairement a la bande et solidaires en 
deplacement le long d'un rail de guidage (6) en forme de 

10 boucle presentant au moins une portion rectiligne (61) 
parallele a la bande" ^de materiau - et :de meme. dimension 
que sa largeur, ce rail de guidage etarit mobile f en 
rotation par rapport a la direction (D) de defilement de 
la bande, et en ce qu'il comprend de plus: - des moyens 

15 d 'accouplement (17) des deux tetes espacees d'une 
distance faible (T) par rapport aux dimensions de la 
bande ; 

- des moyens de defilement de la bande de materiau, . a 
vitesse determinee (vf ) , 

20 - des moyens de rotation du rail selon un angle (/?) par 
rapport -a la direction de defilement de la bande, 

- des moyens de^ deplacement lineaire des. tetes de coupe 
selon une direction definie par 1' angle (13) par rapport 
a la direction de defilement du "materiau, variable en 

25 fonction du profil de decoupe, a une vitesse (vd) 
determinee, 

- des moyens d'asservissement de la direction et de la 
vitesse de deplacement (v^) des tetes de coupe a la 
vitesse de defilement (Vf) f de la bande et a la decoupe. 

19. bispositif : de decoupe par -faisceau laser d'un 
materiau, mettant err oeuvre le procede selon la 
revendication 8, eomprenant des moyens de coupe laser, 
focalisant un faisceau laser, se deplacant sur. des rails 
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disposes au^dessus de la bande de -materiau, caracterise 
en ce qu'il comprend de plus , : : . 

- des premiers moyens de coupe constitues par deux tetes 
de coupe laser (21) fixes par rapport au deplacement de 
la bande de materiau (1) ; 

- des seconds moyens de coupe constitues par deux tetes 
laser (22) accouplees se deplacant sur la portion 
rectiligne (61) d'un premier rail double (6) en forme de 
boucle, de longueur egale a la largeur de la bande, ce 
rail etant mobile en rotation dans un plan parallele au 
plan de la bande; 

- des troisiemes moyens de coupe egalement constitues 
par deux tetes laser (23) accouplees, se deplacant sur 
une premiere portion rectiligne (611) d'un second rail 
double (6) en forme de boucle, de longueur egale a la 
largeur de la bande, ce rail etant mobile en rotation 
dans un plan parallele au plan de la bande; 

- des quatriemes moyens de coupe constitues par un 
couple de tetes laser (24) se deplacant sur une seconde 
portion rectiligne (612) du second rail de guidage (6) 
parallele a la premiere (611) ; 

- des moyens de defilement de la bande (1) dans un 
premier plan sous les trois premiers moyens de coupe, 

- des moyens de defilement de la bande (1) selon un 
second plan parallele au premier, au-dessus des 
quatriemes moyens; 

- des moyens de rotation des premier et second rails par 
rapport a la direction de defilement de la bande, 

- des moyens de deplacement lineaire des seconds, 
troisiemes et quatriemes moyens de coupe selon une 
direction definie par rapport a la direction de 
defilement du materiau, variable en fonction de la 
decoupe, a une vitesse (v<j) determinee, 

- des moyens d ' asservissement de la direction et de la 
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vitesse de deplacement (v d ) des tetes de coupe a la 
vitesse de defilement (v f ) de la bande et a la decoupe. 
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